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Vorrichtung zum Herstellen eines Hohlprofils 



Die vorliegende Erf indung betrifft eine Vorrichtung zum Her- 
stellen eines im wesentlichen T-formigen bzw. mit mindestens 
einer Abzweigung versehenen Hohlprofils gemaiS dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 . 

Aus der DE 199 0 9 92 8 C2 ist eine Vorrichtung zum teilweisen 
oder vollstandigen Durchtrennen einer domartigen Abzweigung 
eines nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren geformten Hohl- 
korpers bekannt . Die Vorrichtung weist eine umlaufende ; 
Schneidkante auf, der ein Stutzkorper zugeordnet ist, welcher 
in der Weise bewegbar angeordnet ist, dass er den sich wah- 
rend des Schneidvorganges def ormierenden Bereich der Abzwei- 
gung abstutzt und wobei der Stutzkorper in eine Ausnehmung 
des Werkzeugs eingesetzt ist und die Abzweigung umgibt . An 
die Schneidkante schlieKt sich ein Haltering an. Fur die Zwe- 
cke der Innenhochdruckumf ormung des Hohlkorpers bilden somit 
die Vorrichtung, der Schneidring und der Haltering die not- 
wendigen Anlagef lachen . Fur die Zwecke des Durchtrennens der 
domartigen Abzweigung wird der Haltering axial verschoben, so 
dass sich der def ormierende Bereich radial ausweiten und in 
die Ausnehmung erstrecken kann. Die domartige Abzweigung wird 
demnach zuerst umgeformt und anschlieJSend von der durch den 
axial verschobenen Haltering f reigegebenen Schneidkante 
durchtrennt, wobei es durch das Auftrennen zu Gef ugestorungen 
im Trennbereich kommen kann. 
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Aus der DE 195 3 0 056 Al ist ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Herstellen T-formiger mindestens eine domartige Ab- 
zweigung auf we i sender Hohlkorper bekannt . Das Verfahren zum 
Herstellen eines nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren her- 
gestellten Hohlkorpers sieht vor, dass eine Domkappe, welche 
endseitig an der domartigen Abzweigung angeordnet ist, durch 
den sich wahrend des Umformens ausbildenden und den Dom ab- 
stiitzenden Gegenhalter bei gegenuber dem maximalen Ferti- 
gungs- Innendruck erhohtem Innendruck ausgestanzt wird. Eine 
kopfseitige Stirnflache des Gegenhalters ist zu diesem Zweck 
groEer dimensioniert als eine aktive Stutzf lache und weist 
eine die aktive Stutzf lache umlaufend kragenartig einfassende 
Schneidkante auf. Der ublicherweise nur zur Abstutzung des 
Doms dienende Gegenhalter wird somit gleichzeitig auch zum 
Ausstanzen der Domkappe verwendet . 

Aus der DE 195 3 0 055 Al ist ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Herstellen von doppelwandigen Durchbrechungen in 
Bauteilen nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren bekannt. 
Hierbei wird eine domartige Abzweigung durch den Innenhoch- 
druck aufgehalst und die dabei entstehende Domkappe von einem 
den sich wahrend des Umformens ausbildenden Dom abstiitzenden 
ersten Gegenhalter gegen einen das Bauteil dem Dom gegenuber-. 
liegend abstiitzenden zweiten Gegenhalter nach innen umge- 
stulpt. Das Umstulpen wird solange fortgefiihrt, bis die Dom- 
kappe und die von dem zweiten Gegenhalter abgestutzte Flache 
des Bauteils eine Doppelblechlage bilden, woraufhin die Dom- 
kappe von dem ersten Gegenhalter angekerbt wird, beide Gegen- 
halter in Umstulprichtung bewegt und aus der Doppelblechlage 
Blechronden ausgestanzt werden. Dadurch kann das beim Innen- 
hochdruck-Umf ormen an sich bekannte Ausbilden einer oder meh- 
rerer domartiger Abzweigungen zum Herstellen komplett ferti- 
ger Lageraugen in dem Hohlkorper-Formteil ausgenutzt werden. 

Aus der DE 197 33 474 C2 ist ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur Herstellung von Nebenf ormelementen an Hohlprofilen 
bekannt, wobei die Nebenf ormelemente durch Aufweiten des 
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Hohlprofiles mit einem in diesem erzeugten Fluidhochdruck lo- 
kal ausgeformt werden und nach Beendigung des Herstellungs- 
prozesses geschlossen ausgebildet sind, so dass ein Offnen 
der Nebenf ormelemente durch einen weiteren Bearbeitungs- 
schritt erfolgen muss. 

Aus der DE 197 52 772 C2 ist ein Verfahren zur Herstellung 
eines mit einem Abzweigstutzen versehenen luftspalt- 
isolierten Abgasrohres bekannt . Hierbei wird aus zwei zu- 
nachst ineinander schiebbbaren Hohlprofilen durch ein darauf 
folgendes Innenhochdruck-Umf ormen ein verbundenes Profil er- 
zeugt , welches eine domartige Abzweigung aufweist , die am En- 
d e d es Fertigungsprozesses geschlossen ist. Urn die erzeugte 
Abzweigung zu offnen wird in einem weiteren Arbeitsschritt 
eine st irnendseitige Domkappe entfernt. 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, 
fur eine Vorrichtung eingangs erwahnter Art eine verbesserte 
Aus fuhrungs form auf zuzeigen, welche es insbesondere erlaubt, 
Hohlprofile von hoher Qualitat bei gleichzeitig hoher Repro- 
duzierbarkeit herzustellen . 

Di eses Problem wird erf indungsgemaE durch den Gegenstand des 
unabhangigen Anspruchs gelost. Vorteilhafte Ausfuhrungsf ormen 
sind Gegenstand der abhangigen Anspruche . 

Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, bei einer 
Vorrichtung zum Herstellen eines im wesentlichen T-formigen 
bzw. mit mindestens einer Abzweigung versehenen Hohlprofils 
nach dem Innenhochdruck-Umf ormverf ahren, im Bereich der Ab- 
zweigung ein als Schneidvorrichtung ausgebildetes Werkzeug 
anzuordnen, welches in der Lage ist, die Abzweigung mit einem 
im wesentlichen quer zur Achse der Abzweigung verstellbaren 
Trennschieber zu durchtrennen . Die Vorrichtung weist dabei 
eine mehrteilige Form auf, mit der sich das Hohlprofil mit 
zumindest einer zunachst domartigen Abzweigung erzeugen 
lasst. Durch die Ausbildung des Werkzeugs als Schneidvorrich- 
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tung mit verstellbarem Trennschieber kann im Vergleich zum 
herkommlichen Offnen der Abzweigung ein besonders praziser 
Trennprozess erreicht werden. 

Das bisherige stirnseitige Offnen der Abzweigungen, welches 
beispielsweise durch ein AufreiSen des Hohlprofils unter U- 
berdruck an Bereichen von Schneidkanten erreicht wurde , kann 
zu einem unregelmafeigen Lochbild fuhren. Gleichzeitig ist ei- 
ne exakte Reproduzierbarkeit und damit verbunden eine gleich- 
bleibend hohe Qualitat mit den bekannten Trennverf ahren nur 
eingeschrankt moglich. 

Durch die erf indungsgemaEe Losung kann dagegen erreicht wer- 
den, dass die Abzweigung durch den Trennschieber prazise ab- 
getrennt wird und somit eine im Bereich der Trennstelle er- 
heblich verbesserte Bauteil qualitat des Hohlprofils erreicht 
werden kann. Durch eine vorbest immbare Antriebsgeschwindig- 
keit des Trennschiebers und/oder einen eventuell anliegenden 
Innenhochdruck wahrend des Trennens kann die Schnittqualitat 
zusatzlich gesteigert werden. Durch die Schneidvorrichtung 
ist weiter gewahrleistet , dass sich eine nahezu gleichblei- 
bende Schnittkante ergibt, so dass die Reproduzierbarkeit im 
Vergleich zu herkommlichen Trennverf ahren deutlich gesteigert 
werden kann. Gleichzeitig ermoglicht die Erf indung, dass di - 
rekt nach dem Umf ormvorgang die Abzweigung noch in der Vor- 
richtung geoffnet werden kann, so dass ein Entnehmen des 
Hohlprofils aus der Vorrichtung sowie ein anschlieSendes 
Durchtrennen der Abzweigung, beispielsweise durch einen' Laser 
oder durch eine Sage, ent fallen kann, wodurch sich der Ferti- 
gungsprozess deutlich rationalisieren lasst. 

GemaE einer vorteilhaf ten Aus fuhrungs form der erf indungsgema- 
fien Losung ist der Trennschieber innerhalb eines in der Form 
vorhandenen Spaltraumes angeordnet, der von einem zur Ausfor- 
mung der Abzweigung versehenen Hohlraum quer zur Spaltebene 
durchsetzt wird. Die Anordnung des Trennschiebers innerhalb 
des Spaltraumes gewahrleistet dessen exakte Fixierung wahrend 
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des Umformvorganges unci Fuhrung wahrend des Schneidvorganges , 
ohne dass es dazu einer aufwandigen Lagerung bedarf . Dies 
steigert die Robustheit und die Lebensdauer der erf indungsge- 
maJSen Vorrichtung. 

Entsprechend einer weiteren besonders gunstigen Ausfuhrungs- 
form weist der Trennschieber eine zur Schieberebene orthogo- 
nale Offnung auf, die vor Beginn des Trennvorgangs von dem 
zur Aufformung der Abzweigung versehenen Hohlraum durchsetzt 
wird und wobei ein Randbereich der Offnung eine Schneidkante 
bildet. Dies bietet den groSen Vorteil, dass der Trennschie- 
ber wahrend des Umf ormprozesses derart im Spaltraum angeord- 
net ist, dass er an keiner Stelle in einen Innenraum hinein- 
ragt, welcher durch eine formgebende Gravur der Vorrichtung 
begrenzt wird, Der Trennschieber beeinflusst somit in keiner 
Weise den Umf ormprozess des Hohlprofils bzw. den Ausformungs- 
prozess der domartigen Abzweigung. Gleichzeitig ist durch die 
Schneidkante am Randbereich der Offnung gewahrleistet , dass 
unmittelbar nach dem Umf ormprozess durch Verschieben des 
Trennschiebers ein Abschneiden bzw. Abtrennen der Abzweigung 
erfolgen kann, wodurch sich insgesamt eine sehr kurze Ferti- 
gungszeit ergibt . 

Die Schneidkante kann austauschbar oder als integraler Be- 
standteil des Trennschiebers ausgebildet sein. Eine aus- 
tauschbare Schneidkante bietet den Vorteil, dass nach einer 
bestimmten Anzahl von Schneidvorgangen lediglich die Schneid- 
kante ausgetauscht werden muss, wohin gegen der restliche 
Trennschieber, welcher in seiner Funktion durch eine abge- 
nutzte Schneidkante nicht beeintrachtigt wird, weiter genutzt 
werden kann. Besonders bei Hohlprofilen bzw. Abzweigungen mit 
groEen Durchmessern und somit bei Trennschiebern mit groSeren 
Ausmafien wirkt sich dies gunstig auf die Wartungsf reundlich- 
keit der Vorrichtung aus , da lediglich die Schneidkante aus- 
getauscht werden muss und der unter Umstanden schwere Trenn- 
schieber in der Vorrichtung verbleiben kann. Dem gegenuber 
ist bei Hohlprofilen bzw. bei Abzweigungen mit kleinem Durch - 
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messer unter Umstanden ein Trennschieber mit integrierter 
Schneidkante giinstiger, da es hierbei einfacher ist den kom- 
pletten Trennschieber auszutauschen als muhevoll den Aus- 
tausch der Schneidkante vor zunehmen . 

Entsprechend einer weiteren gunstigen Weiterbildung der er- 
f indungsgemagen Losung ist die Trennebene in einem Bereich 
zwischen einem stirnseitigen Endbereich und einem Einmun- 
dungsbereich der domartigen Abzweigung in das Hohlprofil an- 
geordnet . Durch die vordef inierte Anordnung der Trennebene 
ist es moglich, die Abzweigung jeweils an einer gewiinschten 
Ebene zu durchtrennen und dadurch eine Lange der Abzweigung 
durch eine entsprechende Anordnung der Trennebene zu bestim- 
men. Dabei ist auch denkbar, dass die Trennebene im Grenzfall 
am stirnseitigen Endbereich der domartigen Abzweigung ange- 
ordnet ist und somit lediglich eine stirnendseitige Domkappe 
abschneidet ohne die Lange der Abzweigung wesentlich zu ver- 
kurzen . 

Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspriichen, aus den Zeichnungen und aus der 
zugehorigen Figurenbeschreibung anhand der Zeichnungen. 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der je- 
weils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombi- 
nationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Bevorzugte Ausf uhrungsbei spiel e der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlautert, wobei sich gleiche Bezugszeichen 
auf gleiche oder funktional gleiche oder ahnliche Bauteile 
beziehen . 

Dabei zeigen: 
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Fig. 1 



eine stark vereinfachte Schnittdarstellung durch 
eine erf indungsgematee Vorrichtung mit einer 
Schneidvorrichtung im stirnseitigen Endbereich ei- 
ner domartigen Abzweigung, 



Fig. 2 



eine Darstellung wie in Fig. 1, jedoch mit parallel 
verschobener Schneidvorrichtung, 



Fig. 3 



einen erf indungsgemaSen Trennschieber mit einer 
Offnung mit zumindest teilweise umlaufender 
Schneidkante , 



Fig . 4 



eine Darstellung wie in Fig. 3, jedoch mit einer 
anderen Schneidkante . 



Entsprechend Fig. 1 weist eine erf indungsgemafie Vorrichtung 1 
eine mehrteilige Form 2 auf, welche einen im wesentlichen 
langlichen Hohlraum 3 sowie einen im wesentlichen quer dazu 
verlaufenden Abzweigkanal 4 umschlieSt. Der Hohlraum 3 wird 
dabei von einer erst en Langsachse 5 durchzogen, wahrend der 
Abzweigkanal 4 eine im wesentlichen quer zur ersten Langsach- 
se 5 verlaufende zweite Langsachse 6 aufweist. Der Hohlraum 3 
sowie der Abzweigkanal 4 werden von einer formgebenden Gravur 
7 umschlossen, an welche sich ein in die Vorrichtung 1 einge- 
legtes Hohlprofil 8 nach einem Innenhochdruck-Umformen an- 
legt. Die mehrteilige Form 2, welche beispielsweise aus einem 
oberen Formteil 2 * sowie einem damit verbindbaren unteren 
Formteil 2 XV besteht, kann derart geoffnet werden, dass nach 
dem Umf ormprozess das Hohlprofil 8 problemlos entnommen wer- 
den kann. Das umgeformte Hohlprofil 8 kann dabei beispiels- 
weise einen kreisartigen oder einen eckigen Querschnitt auf - 
weisen. 

GemaS den Fig. 1 und 2 ist dabei ein Fertigungsschritt darge- 
stellt , in welchem der Umf ormprozess bereits abgeschlossen 
ist, wobei der Innenhochdruck vorzugsweise noch anliegen 
kann. Durch den Abzweigkanal 4 entsteht aus einem ursprungli- 
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chen geraden Hohlprof ilrohling nach dem Umformen das im we- 
sentlichen T-formiges bzw. mit zumindest einer domartigen Ab- 
zweigung bzw. Ausbuchtung 9 versehene Hohlprof il 8. Um ein 
ungewolltes Aufbauchen der domartigen Abzweigung 9 wahrend 
des Umf ormprozesses zu vermeiden kann ein antreibbarer Gegen- 
halter 17, beispielsweise ein hydraulischer Stempel, vorge- 
sehen sein, welcher wahrend des Umformens die Abzweigung 9 
abstiitzt. Denkbar ist hierbei, dass der Gegenhalter 17 beim 
Umf ormprozess langsam in Wirkungsrichtung des Innenhochdrucks 
zuruckweicht . Desweiteren weist die Vorrichtung 1 an der Ab- 
zweigung 9 ein Werkzeug 10 auf, welches zum stirnseit igen 
Offnen der domartigen Abzweigung 9 nach dem Umf ormvorgang 
dient. Dabei ist das Werkzeug 10 als Schneidvorrichtung mit 
einem im wesentlichen quer zur zweiten Langsachse 6 der Ab- 
zweigung 9 bzw. des Abzweigkanals 4 verstellbaren Trennschie- 
ber 11 ausgebildet. Durch den Gegenhalter 17 ist es dabei 
moglich, eine Domkappe 16 abzutrennen ohne den Innenhochdruck 
vorher abzulassen, da der Gegenhalter 17 eine Druckabdichtung 
auch wahrend des Schneidvorgangs gewahrleistet . Hierdurch 
wird ein besonders praziser Schnitt erreicht . 

GemaiS Fig. 1 und 2 ist der Trennschieber 11 innerhalb eines 
in dem oberen Formteil 2 x vorhandenen Spaltraum 12 angeordnet 
und in diesem entlang einer Verschieberichtung 13 beweglich 
gelagert . Der Spaltraum 12 wird seinerseits von einem zur 
Ausformung der Abzweigung 9 versehenen, nicht naher bezeich- 
neten Hohlraum der Form 2 quer zur Spaltebene durchsetzt. In 
der in Fig. 1 und 2 gezeigten Stellung des Trennschiebers 11 
ist dieser derart angeordnet, dass er nicht uber die Gravur 7 
hinaus in den Abzweigkanal 4 hineinragt und somit das Hohl- 
profil 8 wahrend des Umf ormprozesses nicht behindert . Bei- 
spielhaft bildet der Trennschieber 11 in dieser Stellung ei- 
nen Teil der formgebenden Gravur 7, an welche sich das Hohl- 
profil 8 wahrend des Umf ormprozesses anlegt . 

Entsprechend Fig. 3 und 4 weist der Trennschieber 11 eine zur 
Schieberebene orthogonale Offnung 14 auf, die vor Beginn des 
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Trennvorganges von dem zur Ausformung der domartigen Abzwei- 
gung 9 versehenen Hohlraum durchsetzt wird. Idealer Weise 
fluchtet dabei die Offnung 14 vor Beginn des Trennvorganges, 
d.h. wahrend des Umf ormvorganges mit dem Querschnittsabmes- 
sungen des zur Ausformung der domartigen Abzweigung 9 verse- 
henen Hohlraums, wobei die Offnung 14 und die Abzweigung 9 
bzw. der Abzweigkanal 4 gunstigenf alls zumindest bereichswei- 
se einen identischen Querschnitt aufweisen. 

Gemafi den Fig. 3 und 4 bildet ein Randbereich der Offnung 14 
eine Schneidkante 15, mit welcher beim Verstellen des Trenn- 
schiebers 11 in Verschieberichtung 13 das Hohlprofil 8 ge- 
schnitten werden kann. Denkbar ist hierbei, dass die Schneid- 
kante 15 teilweise oder vollstandig umlaufend um die Offnung 
14 am Trennschieber 11 angeordnet ist, so dass sich entweder 
beim Verstellen des Trennschiebers 11 von seiner Ausgangs- 
stellung in eine erste Endstellung eine Schneidwirkung ergibt 
oder aber bei vollstandig umlaufender Schneidkante 15 sowohl 
beim Verstellen des Trennschiebers 11 von seiner Ausgangs- 
stellung in die erste Endstellung als auch beim Zuruckver- 
stellen in die Ausgangsstellung die genannte Schneidwirkung 
auftritt. Eine vollstandig umlaufende Schneidkante 15 bietet 
dabei den groSen Vorteil, dass sowohl beim Hin- als auch bei 
der Zuruckverstellung des Trennschiebers 11 eine Schneidwir- 
kung erzielt wird und dadurch eine besonders exakte Schnitt- 
kante an der domartigen Abzweigung 9 des Hohlprofil s 8 er- 
zielt werden kann. 

Sowohl die Ausgestaltungen der Schneidkanten 15 in Fig. 3 als 
auch in Fig. 4 stellen dabei lediglich beispielhaf te Ausfiih- 
rungsformen dar, wobei auch andere gunstige Ausf uhrungsf ormen 
bzw. Verlaufe von Schneidkanten 15 denkbar sind. 

Entsprechend Fig. 4 weist die Schneidkante 15 einen trapezar- 
tigen Verlauf auf , wobei die nicht parallelen Seiten des Tra- 
pezes eine Krummung besitzen, so dass beim Schneidvorgang die 
Schneidkraf te im nicht optimal abgestutzten Bereich des 



9 



P036677/DE/1 



Hohlprof iles 8 unterhalb der endseitigen Domkappe 16 redu- 
ziert werden und nach Beginn des Schneidvorganges zu einem 
immer grofier werdenden Teil gegen die Gravur 7 des Abzweigka- 
nals 4 gerichtet werden. Hierdurch kann erreicht werden, dass 
ein Deformieren der domartigen Abzweigung 9 durch den Trenn- 
vorgang vermieden oder zumindest reduziert wird. 

Entsprechend Fig. 4 erfolgt somit ein Abschneiden des 
Hohlprof iles 8 durch eine Linksverschiebung des Trennschie- 
bers 11 entlang der Verschieberichtung 13, wobei zusatzlich 
durch ein anschliefiendes nach rechts Verschieben des Trenn- 
schiebers 11 die Schnittkante des Hohlprofiles 8 ein zweites 
mal durch eine halbkreisf ormige Schneidkante 15 x nachge- 
schnitten werden kann. Demgegenuber kann gemafi Fig. 3 bei 
vollstandig umlaufender Schneidkante 15 ein Abschneiden des 
Hohlprofiles 8 wahlweise durch eine Rechts- oder Linksver- 
schiebung des Trennschiebers 11 erfolgen. Bei einer nur be- 
reichsweise ausgebildeten Schneidkante 15 erfolgt eine 
Schneidwirkung entweder durch eine Rechts- oder durch eine 
Linksverschiebung des Trennschiebers 11. 

Generell ist denkbar, dass die Schneidkante 15 austauschbar 
ausgebildet ist, was sich insbesondere bei Trennschiebern 11 
mit groEen Abmessungen zum Abschneiden von groBen Hohlprof i- 
len 8 besonders wartungsf reundlich auswirkt, da lediglich die 
Schneidkante 15 entfernt oder wieder angebracht werden muss, 
ohne dass ein kompletter Austausch des unter Umstanden schwe- 
ren Trennschiebers 11 erforderlich ware. Fur Vorrichtungen 1 
zum Abtrennen von Hohlprof ilen 8 mit geringeren Querschnitts- 
abmessungen kann jedoch ein Trennschieber 11 gunstiger sein, 
bei welchem die Schneidkante 15 einen integralen Bestandteil 
des Trennschiebers 11 bildet. In diesem Fall wird nach einer 
vordef inierten Anzahl von Schnittvorgangen der komplette 
Trennschieber 11 samt Schneidkante 15 entfernt und durch ei- 
nen neuen Trennschieber 11 ersetzt. 
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Je nach dem, ob es gewunscht ist die domartige Abzweigung 9 
entweder an einem stirnseitigen Endbereich oder aber zwischen 
diesem und einem Einmiindungsbereich der domartigen Abzweigung 
9 in das Hohlprofil 8 abzutrennen, kann eine nicht naher be- 
zeichnete Trennebene bzw. der Spaltraum 12 in einem mehr oder 
weniger grofien Parallelabstand zur ersten Langsachse 5 ange- 
ordnet werden. 

Im folgenden soli kurz ein Verfahren zum Herstellen des im 
wesent lichen T-formigen bzw. mit mindestens einer Abzweigung 
9 versehenen Hohlprofils 8 dargestellt werden: 

In einem ersten nicht dargestellten Verf ahrensschritt wird 
ein Hohlprof ilrohling in den Hohlraum 3 der Vorrichtung 1 
eingelegt und durch Aufbringen eines Innenhochdrucks ver- 
formt. Hierbei befindet sich der Trennschieber 11 in seiner 
Ausgangsstellung (vgl . Fig. 1 und 2), so dass sich das Hohl- 
profil 8 an die formgebende Gravur 7 anlegen kann. Im Bereich 
des Abzweigkanals 4 bildet sich dabei die domartige Ausbuch- 
tung 9 und damit die T-f ormige Gestalt des Hohlprofils 8. Ge- 
nerell ist denkbar, dass der antreibbare Gegenhalter 17 wah- 
rend des Umf ormprozesses durch die Offnung 14 im Trennschie- 
ber 11 hindurch bewegt werden kann. Nach dem Umf ormprozess 
wird durch eine Verstellbewegung des Trennschiebers 11 ent- 
lang der Verschieberichtung 13 ein Abschneiden der domartigen 
Abzweigung 9 bewirkt , so dass am Ende des Fertigungsprozesses 
das Hohlprofil 8 innenhochdruckumgef ormt ist und die domarti- 
ge Ausbuchtung 9 st irnendseitig geoffnet ist. Der Gegenhalter 
17 kann auch zum Austreiben der abgeschnittenen Domkappe 16 
verwendet werden. 

Zusammenf assend lassen sich die wesentlichen Merkmale der er- 
f indungsgemaSen Losung wie folgt charakterisieren : 

Die Erfindung sieht vor, bei einer Vorrichtung 1 zum Herstel- 
len eines im wesentlichen T-formigen bzw. mit mindestens ei- 
ner Abzweigung 9 versehenen Hohlprofils 8 ein Werkzeug 10 als 
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Schneidvorrichtung auszubilden, wobei die Schneidvorrichtung 
mit einem im wesentlichen quer zur Achse 6 der Abzweigung 9 
verstellbaren Trennschieber 11 ausgebildet ist. Die Vorrich- 
tung weist dabei eine mehrteilige Form 2 zum Innenhochdruck- 
Umformen auf , mit der sich das Hohlprofil 8 mit zumindest ei- 
ner zunachst domart igen Abzweigung 9 erzeugen lasst . Das 
Werkzeug 10 ist dabei an der Abzweigung 9 bzw. dem Abzweigka- 
nal 4 der Vorrichtung 1 angeordnet und zum stirnseitigen Off- 
nen der Abzweigung 9 nach dem Umf ormvorgang ausgebildet. 

Durch die erf indungsgemaSe Losung wird somit erreicht, dass 
die domartige Ausbuchtung 9 nach dem Umf ormvorgang geof f net 
werden kann und sich somit ein Bauteil mit gleichbleibend ho- 
her Qualitat und Reproduzierbarkeit erzeugen lasst. 
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DaimlerChrysler AG Lierneimer 

01.12.2003 



Patentanspruche 



1. Vorrichtung (1) zum Herstellen eines im wesentlichen T- 
formigen bzw. mit mindestens einer Abzweigung (9) verse - 
henen Hohlprofils (8) , 

- wobei die Vorrichtung (1) eine mehrteilige Form (2) zum 
Innenhochdruck-Umf ormen aufweist, mit der sich ein 
Hohlprofil (8) mit zumindest einer zunachst domartigen 
Abzweigung (9) erzeugen lasst und 

- wobei die Vorrichtung (1) des weiteren an der Abzwei- 
gung (9) ein Werkzeug (10) besitzt , welches zum stirn- 
seitigen Offnen der Abzweigung (9) nach dem Umformvor- 
gang ausgebildet ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Werkzeug (10) als Schneidvorrichtung mit einem 
im wesentlichen quer zur Achse (6) der Abzweigung (9) 
verstellbaren Trennschieber (11) ausgebildet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Trennschieber (11) innerhalb eines in der Form 
(2) vorhandenen Spaltraumes (12) angeordnet ist, der von 
einem zur Ausformung der Abzweigung (9) versehenen Hohl- 
raum der Form (2) quer zur Spaltebene durchsetzt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass der Trennschieber (11) eine zur Schieberebene or- 
thogonale Offnung (14) aufweist, die vor Beginn des 
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Trennvorganges von dem zur Ausf ormung der Abzweigung 
(9) versehenen Hohlraum durchsetzt ist, und 
- dass ein Randbereich der Offnung (14) eine Schneidkante 
(15) bildet. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Offnung (14) einen mit dem Querschnitt des zur 
Ausf ormung der Abzweigung (9) versehenen Hohlraums zumin- 
dest bereichsweise identischen Querschnitt aufweist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Trennebene an einem stirnseitigen Endbereich der 
domartigen Abzweigung (9) angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Trennebene in einem Bereich zwischen dem stirn- 
seitigen Endbereich und einem Einmundungsbereich der dom- 
artigen Abzweigung (9) in das Hohlprofil (8) angeordnet 
ist . 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Schneidkante (15) austauschbar ausgebildet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schneidkante (15) einen integralen Bestandteil 
des Trennschiebers (11) bildet. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein antreibbarer Gegenhalter (17) vorgesehen ist, 
welcher die domartige Abzweigung (9) zumindest wahrend 
des Umf ormprozesses abstiitzt. 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Gegenhalter (17) so ausgebildet ist, dass er 
durch die Offnung (14) des Trennschiebers (11) bewegt 
we r den kann. 
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DaimlerChrysler AG Lierheimer 

01 . 12 .2003 



Zus ammenf as sung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum Herstellen 
eines im wesentlichen T-formigen bzw. mit mindestens einer 
Abzweigung (9) versehenen Hohlprofils (8) , wobei die Vorrich- 
tung (1) eine mehrteilige Form (2, 2 V ) zum Innenhockdruck- 
Umformen aufweist, mit der sich ein Hohlprofil (8) mit zumin- 
dest einer zunachst domartigen Abzweigung (9) erzeugen lasst 
und wobei die Vorrichtung (1) des weiteren an der Abzweigung 
(9) ein Werkzeug (10) besitzt, welches zum st irnseit igen Off- 
nen der Abzweigung (9) nach dem Umf ormvorgang ausgebildet 
ist. Erf indungswesentlich ist dabei, dass das Werkzeug (10) 
als Schneidvorrichtung mit einem im wesentlichen quer zur 
Achse (6) der Abzweigung (9) verstellbaren Trennschieber (11) 
ausgebildet ist. 



(Fig. 1) 
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